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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Felge gemaB dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 , und ein Verfahren zu ihrer 
Herstellung gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 9. 
Eine Felge istublicherwelseTeil eines Rades, insbeson- 
dere Teil eines Scheibenrades. 

[0002] Aufgrund der sich verscharfenden Grenzwerte 
fur den SchadstoffausstoB bei Automobilen sind die 
Hersteller gezwungen, das Gesamtgewicht der Fahr- 
zeuge zu reduzieren bzw. eine Erhohung durch neue 
zusatzliche Komforteinrichtungen zu vermeiden. Dabei 
richtet sich das Interesse verstarkt auch auf die tragen- 
den Strukturen und rotierenden Massen. 
[0003] Vorteilhaft ist die Gewichtsreduktion von Ra- 
dern u.a. aus folgenden Grunden: 

Reduzierung des Gesamtfahrzeuggewichts, da in 
einem Fahrzeug in der Regel ein Rad mindestens 
viermal vorkommt; 

Verringerung des Treibstoffverbrauchs und des 
SchadstoffausstoBes; 

Verbesserung der fahrzeugtechnischen Eigen- 
schaften des Fahrzeugs (Handling, Beschleuni- 
gung, Verzogerung, Fahrsicherheit) durch die Re- 
duktion der ungefederten Massen. 

[0004] lnDE40 14 480 ist eine Jattungsgemasse Fel- 
ge offenbart, bei der zur Reduzierung der rotierenden 
Masse eine Anpassung der Dicke und/oder des Materi- 
als in verschiedenen Bereichen des Scheibenrades an 
die dortvorliegenden Beanspruchungen erfolgt. Zur Re- 
duzierung der rotierenden Masse ist die Felge in zwei 
Felgenteile unterteilt, die Werkstoffe unterschiedlichen 
spezifischen Gewichts und/oder unterschiedliche 
Wandstarken aufweisen. 

[0005] Ein Nachteil dieses Standes der Technik liegt 
darin, daft die Wandstarke nicht sehr stark reduziert 
werden kann, da die Beanspruchungen nicht im gesam- 
ten Bereich des Teils mit der geringeren Wandstarke 
wesentlich niedriger sind. AuBerdem ist die Festigkeit 
nicht durch konstruktive MaBnahmen verbessert wor- 
den. 

[0006] Ein weiterer Nachteil dieses Standes der Tech- 
nik liegt darin, daB die Herstellung aufwendig ist, da 
fiber den ganzen Umfang eine SchweiBnaht gemacht 
werden muB, um die Felgenteile miteinander zu verbin- 
den und fur die Verwendung iiblicherschlauchloser Rei- 
fen abzudichten. AuBerdem besteht die Gefahr, daB bei 
einer schlecht ausgefuhrten oder ermudeten 
SchweiBnaht der mit Druck beaufschlagte Raum des 
Reifens eine Leckstelle in der SchweiBnaht aufweisen 
konnte. 

[0007] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine 
Felge fur ein Rad, insbesondere fur ein Scheibenrad, 
anzugeben, die gegenuber herkommlichen Felgen eine 
Gewichts reduzierung bei gleicher oder hoherer Be- 
triebsfestigkeit aufweist. 



[0008] Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht 
darin, eine derartige Felge anzugeben, die leicht und 
einfach durch Erweiterung des ublichen Herstellungs- 
verfahren herzustellen ist. 
5 [0009] Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht 
darin, ein Verfahren zur Herstellung einer derartigen 
Felge anzugeben. 

[0010] Diese Aufgabe wird durch eine Felge mit den 
Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. durch ein Verfahren 
10 mit den Merkmalen des Anspruchs 1 9 gelost. Vorteilhaf- 
te Ausgestaltungen der Erfindung sind in den abhangi- 
gen Anspruchen angegeben. 

[001 1 ] Erf indungsgemaB weist eine Felge fur ein Rad 
Abschnitte mit unterschiedlicher Materialstarke auf, wo- 

15 bei zur VergroBerung der Formstabilitat in einem Ab- 
schnitt Sicken ausgebildet sind, damit die Materialstar- 
ke weiter reduziert werden kann. Die Versteifungssik- 
ken verlaufen im wesentlichen senkrecht zur Umfangs- 
richtung der Felge, d.h. senkrecht zur Ablaufrichtung 

20 des Rades. 

[0012] Vorzugsweise sind die Sicken dort ausgebil- 
det, wo die Beanspruchungen hohersind. Das kann ent- 
weder in einem Teilbereich oder in dem gesamten Be- 
reich des Abschnitts niedriger Materialstarke sein. 

25 [0013] Vorzugsweise werden die Sicken als einge- 
preBte Hohlrippen durch Verwendung von Stempeln auf 
einfache Weise ausgebildet. Dabei weist der Stempel 
vorteilhafterweise ein sich zum Werkstoff hin verjungen- 
des (z.B. ein trapezformiges oder halbkreisformiges) 

30 Profit auf, damit er nach dem formgebenden PreBvor- 
gang wieder leicht aus dem Werkstiick entfernt werden 
kann. Alternativ konnen die Sicken auch durch Pressen, 
Rollieren, FlieBdrucken oder ein anderes formgeben- 
des Verfahren unter Verwendung geeigneterMittel in ei- 

35 ner erwunschten Form ausgebildet werden. 

[0014] In einer bevorzugten Ausfuhrung der Erfin- 
dung ist die Felge ungeteilt, und die Abschnitte unter- 
schiedlicher Materialstarke werden durch FlieBdrucken 
vor dem Profilieren der Felgenkontur ausgebildet. Da- 

40 durch vermeidet man, daB die Felge aus Teilen unter- 
schiedlicher Materialstarke zusammengeschweiBt wer- 
den muB, und Leckstellen moglicherweise an dieser 
Verbindung auftreten. AuBerdem kann die Materialstar- 
ke in der Felge an die verschiedenen Beanspruchungen 

45 optimal angepaBt werden. Wie oben erwahnt, kann die 
Materialstarke noch weiter reduziert werden, wenn in 
der Felge Sicken in Abschnitten, wo es mdglich ist, aus- 
gebildet werden. 

[0015] Bei einer bevorzugten Ausfuhrung der Erfin- 
50 dung ist die Felge eine unsymmetrische ungeteilte Tief- 
bettfelge mit Schragschultem und die Auflageflachen 
fur die Wulstkerne des Reifens begrenzende Humpen, 
wobei die Sicken in dem Bereich der langen Schulter 
zwischen dem Tiefbett und dem der Fahrzeugseite zu- 
55 gewandten Hump ausgebildet sind. 

[0016] Im folgenden wird die Erfindung anhand eines 
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels im Zusammenhang 
mit den Figuren beschrieben. 
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Fig. 1 zeigt einen Querschnitt einer erfindungsge- 
maBen Felge zusammen mit einem Teilquer- 
schnitt einer Radscheibe; 

Fig. 1A zeigt einen Querschnitt entlang Linie lA-IA 
von Fig. 1; 

Fig. 2 zeigt die Entwicklung des Querschnitts einer 
erfindungsgemaBen Felge nach den ver- 
schiedenen Verfahrensschritten zu ihrer Her- 
stellung; 

Fig. 3 zeigt eine Seitenansicht eines erfindungsge- 
maBen Scheibenrads. 

[0017] Fig. 1 zeigt im Querschnitt eine Felge 1, die mit 
einer Radscheibe 2 verbunden ist. Sie weist ein auBeres 
Felgen-Horn 11aund ein inneres Felgen-Horn 11b, eine 
auBere Auflageflache 111a fur den auBeren Wulstkern 
des Reifens und eine innere Auflageflache 111b fur den 
inneren Wulstkern des Reifens, einen auBeren Hump 
12a zur Fixierung des auBeren Wulstkerns des Reifens 
auf der Auflageflache 111a und einen inneren Hump 1 2b 
zur Fixierung des anderen Wulstkerns, sowie eine Ven- 
tiloff nung 1 5, ein Tiefbett 1 3 u nd einen Abschnitt der Ian- 
gen Schulter 14 auf. Im Bereich des Tiefbetts 13 ist die 
Radscheibe mit der Felge 1 verbunden. Die Verbindung 
kann durch eineSchweiBnahtam Rand der Radscheibe 
oder PunktschweiBen etc. erfolgen. 
[0018] Im Abschnitt 14 der langen Schulter weist die 
Felge eine Materia Istarke b auf, die geringer als z.B. im 
Bereich des Tiefbetts 13 der Felge 1 ist, wo die Felge 
eine Materialstarke a aufweist. Zur VergroBerung der 
Formstabilitat sind in diesem Abschnitt 14 mit der gerin- 
geren Materialstarke b Sicken ausgebildet, die quer zur 
Umfangsrichtung der Felge verlaufen. Die Sicken be- 
ginnen am Anfang der langen Schulter, d.h. am Ende 
des Tiefbetts 1 3 und erstrecken sich bis zu dem inneren 
Hump 12b. Durch die VergroBerung der Formstabilitat 
kann die Materialstarke in dem Abschnitt 14 noch weiter 
ohne den Nachteil reduziert werden, daB die Felge die 
Beanspruchungen nicht mehr aushalten kann. 
[0019] Fig. 1 A zeigt eine vergroBerte Darstellung der 
Ausbildung der Sicke im Querschnitt entlang der Linie 
IA-IA von Fig. 1 . Fig. 1 A zeigt den Querschnitt in einer 
Ansicht in Richtung der in Fig. 1 dargestellten Pfeile. Ge- 
zeigt wird der obere Rand des Felgen-Horns 11B, der 
obere Rand des inneren Felgen-Humps 12b und eine in 
dem Abschnitt 14 ausgebildete Sicke 143. Die Sicke 
143 hat einen Querschnitt eines gleichschenkligen Tra- 
pezes mit Schenkeln 142a und 142b. Man kann leicht 
erkennen, daB die Sicke problemlos durch Einpressen 
eines Stempels in die Felge im Abschnitt 14 ausgebildet 
werden kann. Selbstverstandlich kann der Stempel 
auch einen anderen sich verjungenden, z.B. einen halb- 
kreisformigen Querschnitt aufweisen. 
[0020] Fig. 2 zeigt den Querschnitt der Felge 1 nach 
den verschiedenen Verfahrensschritten A, B, C, D und 
E zu ihrer Herstellung. 

[0021] Im Verfahrensschritt A wird aus einem Blech, 
das vorzugsweise ein Stahlblech ist, ein Ring herge- 



stellt. Dazu wird ein ebener Streifen eines Blechs mit 
konstantem Querschnitt zu einem Ring gerundet und an 
den Enden zusammengeschweiBt. Die Oberstande der 
SchweiBnaht werden danach entfernt (z.B. weggeho- 

5 belt und durch eine Glattrolle geglattet). 

[0022] Im Verfahrensschritt B wird in den Abschnitten 
des Rings, in denen eine niedrigere Materialstarke er- 
wunscht ist, die Materialstarke durch FlieBdrucken er- 
niedrigt. Der Querschnitt wird somit profiliert. 

10 [0023] AnschlieBend wird im Verfahrensschritt C die 
Felgenkontur auf Cibliche Weise in der Felge profiliert. 
Dazu wird die Felgenkontur durch Profilrollen ausge- 
walzt. 

[0024] ErfindungsgemaB werden danach im Verfah- 
15 rensschritt D Sicken 1 43 zur Erhohung der Formstabili- 
tat, d.h. Versteifungssicken, in den Abschnitten der Fel- 
ge eingepreBt, wo die Materialstarke so gering ist, daB 
eine erhohte Formstabilitat erfordertich ist, damit die 
Felge den Beanspruchungen Stand halten kann. Vor- 
20 zugsweise werden die Sicken im Bereich der langen 
Felgenschulter eingepresst. 

[0025] AnschlieBend wird im Verfahrensschritt E eine 
Radscheibe 2 in die Felge 1 eingezogen und mit ihr ver- 
bunden, urn ein Scheibenrad herzustellen. Die Verbin- 

25 dung erfolgt vorzugsweise durch eine SchweiBnaht, 
SchweiBpunkte etc. in einem Bereich, wo sich die Rad- 
scheibe 2 und das Tiefbett 13 der Felge 1 beriihren. 
[0026] Fig. 3 zeigt eine Seitenansicht eines erfin- 
dungsgemaBen Scheibenrades. Dargestellt ist die Fel- 

30 ge 1 mit dem auBeren Felgen-Horn 11a und dem Ven- 
tilloch 15 sowie die Radscheibe 2 mit iiber den Rand 
verteilten Luftungslochern 25, einem Mittenloch 26 und 
Bolzenlochern 27. 
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PatentansprQche 



1 . Felge (1 ) fur ein Rad mit einem ersten Abschnitt ei- 
ner ersten Materialstarke (a) und einem zweiten Ab- 

40 schnitt (14) einer zweiten Materialstarke (b), die ge- 
ringer als die erste Materialstarke ist, wobei der 
zweite Abschnitt (14) Sicken (143) zur VergroBe- 
rung der Formstabilitat aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Sicken(143) im 

45 wesentlichen senkrecht zur Umfangsrichtung der 
Felge (1) verlaufen. 

2. Felge (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Sicken (143) zumindestens in einem 

50 Bereich des zweiten Abschnitts (14) ausgebildet 
sind. 

3. Felge (1 ) nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB die Sicken (143) im gesamten zweiten Ab- 

55 schnitt (14) ausgebildet sind. 

4. Felge (1 ) nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Sicken 
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(143) eingeprefcte Hohlrippen sind. 

5. Felge (1 ) nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Sicken 
(143) ein sich verjiingendes Profil, insbesondere 
ein Profil eines vorzugsweise gleichschenkligen 
Trapezes oder eines Halbkreises, aufweisen. 

6. Felge (1 ) nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Felge (1) 
ungeteilt ist. 

7. Felge (1 ) nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Felge (1) 
eine erste Schulter (111a, 12a), ein Felgenbett (13) 
und eine zweite Schulter (14, 12b, 111b) aufweist. 

8. Felge (1 ) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Felge unsymmetrisch ist. 

9. Felge (1 ) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB die zweite Schulter (111b, 1 2b, 1 4) langer 
als die erste Schulter (111a, 12a) ist. 

10. Felge (1) nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB sich der zweite Ab- 
schnitt (14) im Bereich derzweiten Schulter (111b, 
12b, 14) befindet. 

11. Felge (1) nach einem der Anspriiche 7 oder 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Felgenbett (13) 
ein Tiefbett ist und die Schultern (111a; 111b) 
Schragschultern, Felgenschulterneigung 5°, sind. 

12. Felge (1) nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Felge (1) 
ein erstes Felgen-Horn (1 1 a), eine erste Auflagefla- 
che (111a) fur einen ersten Wulstbereich eines Rei- 
fens, ein zweites Felgen-Horn (1 1 b) und eine zweite 
Auflageflache (111b) fur einen zweiten Wulstbe- 
reich des Reifens aufweist. 

13. Felge (1) nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich der zweite Abschnitt (14) zwi- 
schen der ersten Auflageflache (111a) und der 
zweiten Auflageflache (111b) befindet. 

14. Felge (1 ) nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Felge (1) 
einen ersten Felgen-Hump (1 2a) und einen zweiten 
Felgen-Hump (12b) aufweist. 

15. Felge (1) nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich der zweite Abschnitt (14) zwi- 
schen dem ersten Felgen-Hump (12a) und dem 
zweiten Felgen-Hump (12b) befindet. 

16. Felge (1 ) nach einem der vorhergehenden Ansprii- 



che, dadurch gekennzeichnet, daB die Felge (1) 
aus einem Blech mit einer ersten Materialstarke (a) 
gemacht ist, und die zweite Materialstarke (b) im 
zweiten Abschnitt (14) durch FlieRdrucken (B) in 
5 dem zweiten Abschnitt erreicht wird. 

17. Felge (1) nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Blech aus Metall, insbesondere 
aus Stahl, Aluminium oder Leichtmetall ist. 

10 

18. Scheibenrad mit einer Felge (1) nach einem der 
vorhergehenden Anspriiche und einer Radscheibe 
(2). 

'5 19. Verfahren zur Herstellung einer Felge (1) mit fol- 
genden Schritten: 

(A) Herstellen eines Rings aus einem Blech mit 
einer ersten Materialstarke (a); 
20 (B) Ausbilden eines Abschnitts (14) mit einer 

zweiten Materialstarke (b) ; 

(C) Profilieren der Felgenkontur; 

gekennzeichnet durch 

25 

(D) Ausbilden von im wesentlichen senkrecht 
zur Umfangsrichtung der Felge (1) verlaufen- 
den Sicken (143) im dem Bereich (14) niedri- 
gerer Materialstarke (b). 

30 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Ausbilden (B) des Abschnitts 
(14) mit der zweiten Materialstarke (b) durch 
FlieBdrucken eines Abschnitts des Blechs erfolgt. 

35 

21 . Verfahren nach einem der Anspriiche 1 9 bis 20, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Sicken (143) zu- 
mindestens in einem Bereich des Abschnitts (14) 
mit der zweiten Materialstarke (b) ausgebildet (D) 

40 werden. 

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 9 bis 20, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Sicken (143) im 
gesamten Abschnitt (14) mit derzweiten Material- 
's starke (b) ausgebildet (D) werden. 

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 9 bis 22, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Sicken (143) als 
eingepreftte Hohlrippen ausgebildet werden. 

50 

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 9 bis 23, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Sicken (143) mit 
einem sich verjungenden Profil, insbesondere mit 
einem Profil eines vorzugsweise gleichschenkligen 

55 Trapezes oder eines Halbkreises ausgebildet wer- 
den. 

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 9 bis 24, da- 
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durch gekennzelchnet, daB die Felge (1 ) ungeteilt 
ist. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 1 9 bis 25, da- 
durch gekennzelchnet, daB beim Profilieren (C) 
der Felgenkontur in der Felge (1) eine erste Schul- 
ter (111a, 12a, 15), ein Felgenbett (13) und eine 
zweiteSchulter(14, 12b, 111b) ausgebildetwerden. 



36. Verfahren zur Herstellung eines Scheibenrades 
nach einem der Anspruche 1 9 bis 35, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB in einem weiteren Schritt (E) ei- 
ne Radscheibe (2) in die Felge eingezogen und ver- 
s schweiGt wird. 



Claims 



27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB beim Profilieren (C) die Felgenkon- 
tur der Felge (1) unsymmetrisch ausgebildet wird. 

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beim Profilieren (C) der Felgenkon- 
tur die zweite Schulter (111b, 12b, 14) langer als die 
erste Schulter (111a, 12a) ausgebildet wird. 

29. Verfahren nach einem der Anspruche 26 bis 28, da- 
durch gekennzelchnet, daB der zweite Abschnitt 
(14) im Bereich der zweiten Schulter (11 1b, 12b, 14) 
ausgebildet (B) wird. 

30. Verfahren nach einem der Anspruche 1 9 bis 29, da- 
durch gekennzelchnet, daB das Felgenbett (13) 
als Tiefbett und die Schultern (111a; 111b) als 
Schragschuitern, Felgenschulterneigung 5°, profi- 
liert (C) werden. 

31 . Verfahren nach einem der Anspruche 1 9 bis 30, da- 
durch gekennzelchnet, daB beim Profilieren (C) 
der Felgenkontur in der Felge (1 ) ein erstes Felgen- 
Horn (11a), eine erste Auflageflache (111a) fur ei- 
nen ersten Wulstbereich eines Reifens, ein zweites 
Felgen-Horn (11b) und eine zweite Auflageflache 
(111b) fur einen zweiten Wulstbereich des Reifens 
ausgebildet werden. 

32. Verfahren nach eine Anspruch 31 , dadurch ge- 
kennzelchnet, daB der zweite Abschnitt (14) zwi- 
schen der ersten Auflageflache (111a) und der 
zweiten Auflageflache (111b) profiliert (C) wird. 

33. Verfahren nach einem der Anspruche 1 9 bis 32, da- 
durch gekennzelchnet, daB beim Profilieren (C) 
der Felgenkontur in der Felge (1 ) ein erster Felgen- 
Hump (12a) und ein zweiter Felgen-Hump (12b) 
ausgebildet wird. 

34. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB der zweite Abschnitt (14) zwischen 
dem ersten Felgen-Hump (12a) und dem zweiten 
Felgen-Hump (12b) profiliert (C) wird. 

35. Verfahren nach einem der Anspruche 1 9 bis 34, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Blech aus Metall, 
insbesondere aus Staht, Aluminium oder Leichtme- 
tall ist. 



10 1. A rim (1 ) for a wheel, comprising a first portion hav- 
ing a first material thickness (a) and a second por- 
tion (14) having a second material thickness (b) 
which is less than the first material thickness, 
wherein the second portion (14) has corrugations 

15 (1 43) for increasing the dimensional stability, char- 
acterised In that the corrugations (143) extend 
substantially perpendicularly to the peripheral di- 
rection of the rim (1). 

20 2. A rim (1) according to claim 1, characterised in 
that the corrugations (143) are formed in at least a 
part of the second portion (14). 

3. A rim (1) according to claim 1, characterised in 
25 that the corrugations (1 43) are formed in the entire 

second portion (14). 

4. A rim (1 ) according to any of the preceding claims, 
characterised In that the corrugations (143) are 

30 hollow ribs made by indentation. 

5. A rim (1 ) according to any of the preceding claims, 
characterised in that the corrugations (143) have 
a tapering profile, more particularly in the shape of 

35 a preferably isosceles trapezium or a semicircle. 

6. A rim (1 ) according to any of the preceding claims, 
characterised in that the rim (1) is undivided. 

40 7. A rim (1) according to any of the preceding claims, 
characterised in that the rim (1) has a first shoul- 
der (1 1 1 a, 1 2a), a base (13) and a second shoulder 
(14, 12b, 111b). 

45 8. A rim (1) according to claim 7, characterised in 
that the rim is asymmetrical. 

9. A rim (1) according to claim 8, characterised in 
that the second shoulder (111b, 12b, 14) is longer 

so than the first shoulder (111a, 12a). 

10. A rim (1) according to any of claims 7 to 9, charac- 
terised in that the second portion (14) is in the re- 
gion of the second shoulder (111b, 12b, 14). 

55 

11. A rim (1) according to claim 7 or 1 0, characterised 
in that the base (13) is a drop base and the shoul- 
ders (111a; 111b) are sloping shoulders at an incli- 
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nation of 5°. 

12. A rim (1) according to any of the preceding claims, 
characterised in that the rim (1) has a first flange 
(11a), a first bearing surface (111a) for a first bead 
region of a tyre, a second flange (11b) and a second 
bearing region (111b) for a second bead region of 
the tyre, 

13. A rim (1) according to claim 12, characterised in 
that the second portion (14) is between the first 
bearing surface (111a) and the second bearing sur- 
face (111b). 

14. A rim (1) according to any of the preceding claims, 
characterised in that the rim (1) has a first hump 
(12a) and a second hump (12b). 

15. A rim (1) according to claim 14, characterised in 

that the second portion (14) is between the first 
hump (12a) and the second hump (12b). 

16. A rim (1) according to any of the preceding claims, 
characterised in that the rim (1) comprises a metal 
sheet having a first material thickness (a), and the 
second material thickness (b) in the second portion 
(14) is obtained by flow pressing (B) in the second 
portion. 

17. A rim (1) according to claim 16, characterised in 
that the sheet is of metal, particularly steel, alumin- 
ium or light metal. 

18. A centre-disc wheel with a wheel disc (2) and a rim 
(1) according to any of the preceding claims. 

1 9. A method of making a rim (1 ) in the following steps: 

(A) making a ring out of a sheet having a first 
material thickness (a); 

(B) forming a portion (14) with a second mate- 
rial thickness (b) and 

(C) profiling the rim contour; 
characterised by 

(D) forming of corrugations (143), preferably at 
right angles to the peripheral direction of the rim 
(1 ), in the region (1 4) having the smaller mate- 
rial thickness (b). 

20. A method according to claim 1 9, characterised in 
that the portion (14) having the second material 
thickness (b) is formed (B) by flow pressing on a 
portion of the sheet. 



21. A method according to claim 19 or 20, character- 
ised in that the corrugations (143) are formed at 
least in a part of the portion (1 4) having the second 
material thickness (b). 

5 

22. A method according to claim 19 or 20, character- 
ised in that the corrugations (143) are formed (D) 
in the entire portion (14) having the second material 
thickness (b). 

10 

23. A method according to any of claims 1 9 to 22, char- 
acterised in that the corrugations (1 43) are indent- 
ed hollow ribs. 

15 24. A method according to any of claims 1 9 to 23, char- 
acterised in that the corrugations (143) have a ta- 
pering profile, more particularly in the shape of a 
preferably isosceles trapezium or semicircle. 

20 25. A method according to any of claims 1 9 to 24, char- 
acterised in that the rim (1) is undivided. 

26. A method according to any of claims 1 9 to 25, char- 
acterised in that during profiling (C) of the rim con- 

25 tour, the rim (1 ) is formed with a first shoulder (111a, 
12a, 15), a base (13) and a second shoulder (14, 
12b, 111b). 

27. A method according to claim 26, characterised in 

30 that during profiling (C), the rim (1) is given an 
asymmetrical contour. 

28. A method according to claim 27, characterised in 
that during profiling (C) of the rim contour the sec- 

35 ond shoulder (111b, 1 2b, 14) is made longer than 
the first shoulder (111a, 12a). 

29. A method according to any of claims 26 to 28, char- 
acterised in that the second portion (14) is formed 

40 (B) in the region of the second shoulder (111b, 1 2b, 
14). 

30. A method according to any of claims 1 9 to 29, char- 
acterised in that the rim base (13) is a drop base 

45 and the shoulders (111a; 111b) are given a sloping 
profile at an inclination of 5°. 

31 . A method according to any of claims 1 9 to 30, char- 
acterised in that during the profiling (C) of the con- 
so tour, the rim (1) is formed with a first flange (11a), a 

first bearing surface (1 1 1 a) for a first bead region of 
a tyre, a second flange (11b) and a second bearing 
region (111b) for a second bead region of the tyre. 

55 32. A method according to claim 31 , characterised in 
that the second portion (14) is profiled (C) between 
the first bearing surface (111a) and the second 
bearing surface (111b). 
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33. A method according to any of claims 1 9 to 32, char- 
acterised in that during the profiling (C) of the rim 
contour, the rim (1) is formed with a first hump (12a) 
and a second hump (12b). 

34. A method according to claim 33, characterised in 
that the second portion (14) is profiled (C) between 
the first hump (12a) and the second hump (12b). 

35. A method according to any of claims 1 9 to 34, char- 
acterised in that the sheet is made of metal, par- 
ticularly steel, aluminium or light metal. 

36. A method of producing a centre-disc wheel accord- 
ing to any of claims 1 9 to 35, characterised in that 
in an additional step (E) a wheel disc (2) is drawn 
into and welded in the rim. 



Revendications 

1. Jante (1) pour une roue, avec une premiere partie 
ayant une premiere epaisseur de materiau (a) et 
une deuxieme partie (14) ayant une deuxieme 
epaisseur de materiau (b) qui est inferieure a la pre- 
miere epaisseur de materiau, la deuxieme partie 
(14) presentant des moulures (143) pour augmen- 
ter la stability de forme, caracterisee en ce que les 
moulures (143) s'etendent essentiellementperpen- 
diculairement a la direction circonferentielle de la 
jante (1). 

2. Jante (1 ) selon la revendication 1 , caracterisee en 
ce que les moulures (143) sont realisees au moins 
dans une region de la deuxieme partie (14). 

3. Jante (1 ) selon la revendication 1 , caracterisee en 
ce que les moulures (1 43) sont realisees dans toute 
la deuxieme partie (14). 

4. Jante (1 ) selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterisee en ce que les moulures (143) 
sont des nervures creuses realisees par enfonce- 
ment. 

5. Jante (1 ) selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterisee en ce que les moulures (143) 
possedent un profit allant en se retrecissant, notam- 
ment un profil de trapeze de preference isocele, ou 
de demi-cercle. 

6. Jante (1 ) selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterisee en ce que la jante (1) est d'un 
seul tenant. 

7. Jante (1 ) selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterisee en ce que la jante (1) comporte 
une premiere portee de talon (111a, 12a), une base 



de jante (13) et une deuxieme portee de talon (14, 
12b, 111b). 

8. Jante (1 ) selon la revendication 7, caracterisee en 
5 ce que la jante est asymetrique. 

9. Jante (1 ) selon la revendication 8, caracterisee en 
ce que la deuxieme portee de talon (1 1 1 b, 1 2b, 1 4) 
est plus longue que la premiere portee de talon 

10 (111a, 12a). 

10. Jante (1) selon I'une des revendications 7 a 9, ca- 
racterisee en ce que la deuxieme partie (14) se 
trouve dans la region de la deuxieme portee de ta- 
ts ion (111b, 12b, 14). 

11 . Jante (1) selon la revendication 7 ou 1 0, caracteri- 
see en ce que la base de jante (13) est une base 
creuse et les portees de talon (1 1 1 a; 1 1 1 b) sont des 

20 portees de talon coniques, avec une inclinaison des 
portees de talon de 5°. 

12. Jante (1) selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterisee en ce que la jante (1) comporte 

25 un premier rebord de jante (1 1 a), une premiere sur- 
face d'assise (111a) pour une premiere region de 
talon d'un pneumatique, un deuxieme rebord de 
jante (1 1 b) et une deuxieme surface d'assise (111b) 
pour une deuxieme region de talon du pneumati- 

30 que. 

13. Jante (1) selon la revendication 12, caracterisee 
en ce que la deuxieme partie (14) se trouve entre 
la premiere surface d'assise (111a) et la deuxieme 

35 su rf ace d'assise (111b). 

14. Jante (1) selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterisee en ce que la jante (1) comporte 
un premier bossage de jante (12a) et un deuxieme 

40 bossage de jante (1 2b) . 

15. Jante (1) selon la revendication 14, caracterisee 
en ce que la deuxieme partie (14) se trouve entre 
le premier bossage de jante (12a) et le deuxieme 

45 bossage de jante (1 2b). 

16. Jante (1) selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterisee en ce que la jante (1) est fabri- 
quee a partir d'une tole ayant une premiere epais- 

50 seur de materiau (a), et la deuxieme epaisseur de 
materiau (b) dans la deuxieme partie (14) est obte- 
nue par emboutissage (B) dans la deuxieme partie. 

17. Jante (1) selon la revendication 16, caracterisee 
55 en ce que la tole est en metal, notamment en acier, 

en aluminium ou en metal leger. 

18. Roue a disque equipee d'une jante (1) selon I'une 
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des revendications precedentes et d'un disque de 
roue (2). 

19. Procede de fabrication d'une jante (1), comprenant 
les etapes suivantes : 

(A) fabrication d'un anneau a partir d'une tole 
ayant une premiere epaisseur de materiau (a) ; 

(B) realisation d'une partie (14) ayant une 
deuxieme epaisseur de materiau (b); 

(C) profilage du contour de jante ; 

caracterise par 

(D) la realisation, dans la region (14) ayant une 
6paisseur de materiau inferieure (b), de mou- 
lures (143) s'etendant essentiellement perpen- 
diculairement a la direction circonferentielle de 
la jante (1). 

20. Procede selon la revendication 19, caracterise en 
ce que la realisation (B) de la partie (14) ayant la 
deuxieme epaisseur de materiau (b) s'effectue par 
emboutissage d'une partie de la tole. 

21 . Procede selon I'une des revendications 1 9 a 20, ca- 
racterise en oe que les moulures (143) sont reali- 
sees (D) au moins dans une region de la partie (14) 
ayant la deuxieme epaisseur de materiau (b). 

22. Proc6de selon I'une des revendications 1 9 a 20, ca- 
raoterise en ce que les moulures (143) sont reali- 
sees (D) dans toute la partie (1 4) ayant la deuxieme 
epaisseur de materiau (b). 

23. Proc6d6 selon I'une des revendications 1 9 a 22, ca- 
racterise en ce que les moulures (143) sont reali- 
sees en nervures creuses realisees par enfonce- 
ment. 

24. Proc6de selon I'une des revendications 19 a 23, ca- 
racterise en ce que les moulures (143) sont reali- 
sees avec un profil allant en se retrecissant, notam- 
ment un profil de trapeze de preference isocele, ou 
de demi-cerele. 

25. Procede selon I'une des revendications 1 9 a 24, ca- 
racterise en ce que la jante (1 ) est d'un seul tenant. 

26. Procede selon I'une des revendications 1 9 a 25, ca- 
racterise en ce que, lors du profilage (C) du con- 
tour de jante, on configure dans la jante (1 ) une pre- 
miere portee de talon (111a, 12a, 15), une base de 
jante (1 3) et une deuxieme portee de talon (1 4, 1 2b, 
111b). 

27. Procede selon la revendication 26, caracterise en 
ce que, lors du profilage (C), le contour de la jante 



(1 ) est realise asymetrique. 

28. Procede selon la revendication 27, caracterise en 
ce que, lors du profilage (C) du contour de jante, la 
deuxieme portee de talon (111b, 12b, 14) est reali- 
see plus longue que la premiere portee de talon 
(111a, 12a). 

29. Procede selon I'une des revendications 26 a 28 , ca- 
10 racterise en ce que la deuxieme partie (14) est rea- 

lisee (B) dans la region de la deuxieme portee de 
talon (111b, 12b, 14). 

30. Procede selon I'une des revendications 1 9 a 29, ca- 
15 racterise en ce que la base de jante (1 3) est pro- 
file (C) en base creuse, et les portees de talon 
(111a ; 111b) en portees de talon coniques, avec 
une inclinaison des portees de talon de 5°. 

20 31. Procede selon I'une des revendications 19 a 30, ca- 
racterise en ce que, lors du profilage (C) du con- 
tour de jante, on configure dans la jante (1 ) un pre- 
mier rebord de jante (11a), une premiere surface 
d'assise (111a) pour une premiere region de talon 

25 d'un pneumatique, un deuxieme rebord de jante 
(1 1 b) et une deuxieme surface d'assise (111b) pour 
une deuxieme region de talon du pneumatique. 

32. Procede selon la revendication 31 , caracterise en 
30 ce que la deuxieme partie (1 4) est prof ilee (C) entre 

la premiere surface d'assise (111a) et la deuxieme 
surface d'assise (111b). 

33. Procede selon Tune des revendications 1 9 a 32, ca- 
35 racterise en ce que, lors du profilage (C) du con- 
tour de jante, on configure dans la jante (1) un pre- 
mier bossage de jante (12a) et un deuxieme bos- 
sage de jante (12b). 

40 34. Procede selon la revendication 33, caracterise en 
ce que la deuxieme partie (1 4) est prof ilee (C) entre 
le premier bossage de jante (12a) et le deuxieme 
bossage de jante (12b). 

45 35. Procede selon I'une des revendications 1 9 a 34, ca- 
racterise en ce que la t6le est en metal, notam- 
ment en acier, en aluminium ou en metal leger. 

36. Procede de fabrication d'une roue a disque selon 
50 i'une des revendications 19 a 35, caracterise en 
ce que, au cours d'une etape supplemental (E), 
un disque de roue (2) est insere et soude dans la 
jante. 

55 
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A) Ring herstellen 



B) Ouerschnitt durch 
Flieftdrucken profiiieren 

C) Felgenkontur profiiieren 

D) Versteifungssicken 
in Felge einpressen 

E) Schussel in Felge 

einziehen und 
verschweiSen 



10 




11 



